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Beschreibung
TECHNISCHES GEBIET

[0001] Die Erfindung betrifft einen flexiblen Schlauch,
insbesondere Staubsaugerschlauch, mit profilierter Au-
Renumfangsflache, welche durch eine Umflechtung aus
monofilen oder multifilen Faden, die aus einem thermo-
plastischen Kunststoff bestehen, unter Bildung einer ge-
glatteten Aufenumfangsflche Uberdeckt ist, entspre-
chend dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1.

STAND DER TECHNIK

[0002] Standard-Staubsaugerschlduche weisen eine
profilierte Oberflache zum Beispiel in Form von alternie-
renden Wellenbergen und Wellentélern auf, die eingén-
gig oder mehrgangig schraubenlinienférmig verlaufen
oder ringférmig an einem blasgeformten Schlauch gebil-
det sind. Diese Profilierung fihrt im Saugbetrieb dazu,
dass sich der Schlauch infolge der Wellentéler wahrend
des Gleitens tber Mobel-, Tlir-, Werkstlick- und Karos-
seriekanten haufig verhakt, wodurch sich ein erhdhter
Kraftaufwand fiir den Bediener im Saugbetrieb einstellt.
Infolge starker Verhakungen kann es zudem zu ruckar-
tigen Unterbrechungen des gleichmaRigen Bewegungs-
ablaufs des Bedieners im Saugbetrieb kommen, was zu
einer zusatzlichen Beeintrachtigung des Saugkomforts
fuhrt. Daruber hinaus bewirkt das haufige Verhaken an
Kanten eine zunehmende Beschadigung sowohl der
SchlauchauRenumfangsflache als auch der Aufl3enfla-
che des Reibpartners, zum Beispiel einer Mébelaulien-
flache. Ein weiterer negativer Effekt, der durch das Ver-
haken an Kanten hervorgerufen wird, ist die dabei ent-
stehende Gerduschentwicklung. Ebenfalls zur Ge-
rauschbildung wahrend des Saugbetriebs tragt das hau-
fige Aufschlagen der harten SchlauchauRenumfangsfla-
che zum Beispiel auf dem Boden bei. Stand der Technik
sind bereits mit Rundmonofilen, Flachmonofilen, gefach-
ten Monofilen und Multiflamenten umflochtene Schlau-
che. Bei diesen bekannten Schlduchen Uberdeckt das
Geflecht die Vertiefungen des Wellenprofils des Schlau-
ches, wodurch der Schlauch eine geglattete AuRenum-
fangsflache aufweist. Dadurch liegt ein besseres Gleit-
verhalten im Vergleich zu den konventionellen Schlau-
chen vor. Es kommt nicht mehr zu den vielfachen Ver-
hakungen des Schlauches, wodurch sich der Kraftauf-
wand im Saugbetrieb reduziert.

[0003] Die den Oberbegriff des Patentanspruchs 1 bil-
dende Druckschrift EP 1 656 873 A2 offenbart einen
Staubsaugerschlauch mit einer geflochtenen Schlauch-
hille.

[0004] Aufgrund der Stitzwirkung des Geflechts wei-
sen umflochtene Schlauche im Vergleich zu den konven-
tionellen Schlduchen die besseren mechanischen Eigen-
schaften auf. So tritt zum Beispiel ein Abknicken bei ei-
nem umflochtenen Schlauch spater ein als bei einem
konventionellen Schlauch. Istder Schlauch nicht zu straff
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umflochten, ist er flexibler als ein konventioneller
Schlauch, denn er lasst sich starker krimmen und ver-
drehen bis er einknickt. Im Hinblick auf ein verbessertes
Aussehen bieten umflochtene Schlauche im Vergleich
zu konventionellen Schlauchen die Méglichkeit eines fle-
xibleren duReren Erscheinungsbildes. Trotz dieser Vor-
teile weist der mit einem Flachmonofil oder Multifilament
umbhillte Schlauch weiterhin noch Nachteile auf. So liegt
zwar ein besseres Gleitverhalten vor, jedoch bilden die
Rander der einzelnen Monofile kleine Kanten, die immer
noch zu Beschadigungen der Oberflachen des Reibpart-
ners fihren kénnen.

[0005] Damitdie Biegefahigkeit des Schlauches durch
das stiitzende Geflecht verbessert und nicht verschlech-
tert wird, ist es erforderlich, dass das Geflecht locker auf
den Schlauch aufgebracht wird und nicht so straff wie
moglich geflochten ist. Dadurch I&sst sich das Geflecht
wahrend des Biegens des Schlauches so lange zusam-
menstauchen, bis die Rander der parallel zueinander
verlaufenden Faden aneinanderstolen. Erst dann wird
eine signifikante Gegenkraft aufgebaut, die der Biege-
bewegung entgegenwirkt. Ist das Geflecht zu straff und
eng geflochten, verfligt der umflochtene Schlauch nicht
mehr Uber die gegeniiber dem Standardschlauch we-
sentlich bessere Flexibilitdt, sondern kann sogar ein stei-
feres Verhalten aufweisen. Daher kann das Geflecht
nicht zu straff und eng auf den Schlauch aufgebracht
werden, wodurch aber im Geflecht Uberdeckungsl[]cken
entstehen. Diese kénnen Schmutzpartikeln die Méglich-
keit bieten, sich am Geflecht zu verhaken oder sogar in
den Bereich zwischen Schlauch und Geflecht einzudrin-
gen. Auch lasst sich die Gerauschbildung infolge der
Gleitbewegung und beim Aufschlagen des Schlauches
auf den Boden durch das Geflecht nur unwesentlich re-
duzieren.

[0006] Aus der Druckschrift JP 2003-245229 A ist ein
Staubsauger bekannt, von dem verschiedene Bauteile,
namlich ein Gehduse, hintere Rader, ein Verbindungs-
stlick zum Saugschlauch, ein Handstiick mit Griff, aus-
ziehbare Saugrohre, eine Saugéffnung sowie ein Strom-
kabel zur Vermeidung von Kratzern elektrostatisch be-
flockt sind.

[0007] Die Druckschrift EP 0 339 965 A1 offenbart
schlieRlich ein Verfahren zur Herstellung beflockter Gar-
ne.

AUFGABENSTELLUNG

[0008] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ei-
nen flexiblen Schlauch, insbesondere einen Staubsau-
gerschlauch, der mit einer Umflechtung versehen ist, be-
reitzustellen, der unter Vermeidung der vorstehend auf-
gefihrten Nachteile der bekannten umflochtenen
Schlduche insbesondere die Eigenschaften aufweist, im
Saugbetrieb leicht, ohne zu Verhaken, ruckfrei und ohne
beschadigende Wirkungen und ohne wesentliche Ge-
rauschentwicklung Giber Kanten zu gleiten, dabei hoch-
flexibel ist und das Eindringen von Schmutzpartikeln zwi-
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schen Schlauch und Umflechtung verhindert.
DARSTELLUNG DER ERFINDUNG

[0009] Die gestellte Aufgabe wird ausgehend von dem
im Oberbegriff des Patentanspruchs 1 angegebenen fle-
xiblen Schlauch erfindungsgemaf dadurch geldst, dass
die Umflechtung aus mit Kurzfasern aus thermoplasti-
schem Kunststoff beflockten monofilen oder multifilen
Faden gebildet ist.

[0010] Vorteilhafte oder zweckmaRige Weiterbildun-
gen des erfindungsgemafen Schlauchs sind in den Un-
teranspriichen angegeben und werden nachfolgend
ebenfalls nédher beschrieben.

[0011] Der auf die erfindungsgeméafie Weise umfloch-
tene Schlauch hat ein auch optisch ansprechendes Aus-
sehen mit einer samtartigen, textil wirkenden AuRenum-
fangsflache. Der Schlauch hat auf allen Reibpartner-
Oberflachen und an Kanten ein sehr gutes Gleitverhalten
und neigt nicht zum Verhaken, bei gleichzeitiger Verbes-
serung seiner mechanischen Gebrauchseigenschaften,
wie verringerte Abknickneigung, verbessertes Biege-
wechselverhalten und erhdhte Zugfestigkeit. Der
Schlauch wird durch die beflockten Faden der Umflech-
tung dichter Uberdeckt, so dass die Gefahr des Eindrin-
gens von Schmutzpartikeln in den Bereich zwischen
Schlauch und Umflechtung sehr verringert ist, wodurch
das Anhaften von Fremdkoérpern, z.B. Eisenspane, wel-
che Kratzer an Reibpartnern, z.B. einer Kraftfahrzeug-
Karosserieflache, verursachen kénnten, vermieden ist.
Der erfindungsgemafRe Schlauch zeichnet sich durch
hervorragende Gerduschddmmungseigenschaften aus,
sowohl beim Gleiten Uber Kanten als auch beim Auf-
schlagen auf den Boden. Aber auch die Gerausche, die
durch die Saugluftstromung im Schlauch selbst entste-
hen, werden gut geddammt. Der erfindungsgemaRe
Schlauch mit seinem textilen Aussehen und entspre-
chend verbesserten haptischen Eigenschaften vermittelt
nicht mehr den Eindruck eines Plastikprodukts.

[0012] Es hat sich gezeigt, dass die vorteilhaften Ei-
genschaften des erfindungsgemafen Schlauchs im We-
sentlichen auch dann erzielt werden, wenn die Umflech-
tung entsprechend Anspruch 2 aus einer Mischung aus
beflockten und unbeflockten Faden gebildet ist.

[0013] Vorzugsweise sind die beflockten Faden ent-
sprechend Anspruch 3 elektrostatisch beflockt. Aller-
dings fihren andere Beflockungsverfahren, wie bei-
spielsweise die elektrostatisch-pneumatische Beflo-
ckung ebenfalls zu guten Beflockungsergebnissen. Hier-
bei erfolgt die Beflockung mit Luftunterstiitzung, die eine
groRere Tiefenwirkung und damit eine dichtere Beflo-
ckung in Vertiefungen und Hinterschneidungen ermég-
licht.

[0014] Die Zusammensetzung der elektrostatisch be-
flockten Faden kann mit den gewiinschten Wirkungen
auf den flexiblen Schlauch etwa innerhalb der im An-
spruch 4 angegebenen Bereiche variiert werden, nam-
lich bestehend aus 16 bis 27 % Multiflament aus Poly-
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amid 6 mit 700 dtex, 14 bis 22 % Acrylklebstoff und 51
bis 69 % Beflockungs-Kurzfasern aus Polyamid 6.6 mit
1,9 bis 3,3 dtex und einer Lange zwischen 0,65 und 1,0
mm. Bei allen vorstehenden und auch nachfolgenden
Prozentangaben handelt es sich um Gewichtsprozente.
Drei Varianten der zur Umflechtung verwendeten elek-
trostatisch beflockten Faden mit aus den im Anspruch 4
angegebenen Bereichen ausgewahlten Bereichen sind
Gegenstand der Anspriiche 5 bis 7.

[0015] Wenn der elektrostatisch beflockte Faden die
im Anspruch 5 angegebene Zusammensetzung auf-
weist, d.h. aus 23 bis 27 % Multiflament aus Polyamid
6 mit 700 dtex, 18 bis 22 % Acrylklebstoff und 51 bis 59
% Beflockungs-Kurzfasern aus Polyamid 6.6 mit 1,9 dtex
und einer Lange von 0,65 mm besteht, weist der damit
umflochtene Schlauch eine sehr gute Abriebfestigkeit,
bei einem samtenen optischen und haptischen Eindruck
auf.

[0016] Auch ein Schlauch, der mit einem elektrosta-
tisch beflockten Faden bestehend gemal Anspruch 6
aus 16 bis 20 % Multifilament aus Polyamid 6 mit 700
dtex, 16 bis 20 % Acrylklebstoff und 60 bis 68 % Beflo-
ckungs-Kurzfasern aus Polyamid 6.6 mit 1,9 dtex und
einer Lange von 0,95 mm umflochten ist, besitzt eine
gute Abriebfestigkeit und vermittelt einen samtenen op-
tischen und haptischen Eindruck.

[0017] Besitzt der zum Umflechten verwendete elek-
trostatisch beflockte Faden eine Zusammensetzung ge-
maf Anspruch 7, d.h. 17 bis 21 %

[0018] Multifilament aus Polyamid 6 mit 700 dtex, 14
bis 18 % Acrylklebstoff und 61 bis 69 % Beflockungs-
Kurzfasern aus Polyamid 6.6 mit 3,3 dtex und einer Lan-
ge von 1,0 mm, so resultiert ein flexibler Schlauch mit
hervorragender Abriebfestigkeit, der ebenfalls einen tex-
tilen optischen und haptischen Eindruck vermittelt.
[0019] Die AuBendurchmesser der zum Umflechten
verwendeten elektrostatisch beflockten Faden kénnen
zwischen etwa 1,4 bis etwa 2,2 mm betragen und sind
im Wesentlichen vom Durchmesser des zu umflechten-
den Schlauchs und der Steigung des Geflechts, der so-
genannten Schlaglénge, abhangig. Schlauchdurchmes-
ser und Steigung bestimmen die rautenférmigen De-
ckungsliicken zwischen den Faden des Geflechts. Durch
die Breite des Monofils bzw. Garns lasst sich die Span-
nung des Geflechts beeinflussen. Ist die Breite bzw. der
Durchmesser gro? gewahlt, stoRen die Faden aneinan-
der und eine Relativbewegung der Faden beim Flechten
wird behindert. Dadurch kénnen die Faden nicht fest auf
den Schlauch gezogen werden. Das Geflecht liegt dann
locker auf dem Schlauch auf, was bei einer kleineren
Monofilbreite bzw. einem kleineren Durchmesser nicht
der Fall ist.

[0020] Fdur die Anbringung des Geflechts bestehen im
Rahmen der Erfindung mehrere Méglichkeiten. So kann
geman Anspruch 8 ein fertiges schlauchartiges Geflecht
(Rundgeflecht) aus elektrostatisch beflockten Faden auf
den Schlauch axial aufgezogen werden.

[0021] Es kann aber auch entsprechend Anspruch 9
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ein fertiges Flachgeflecht (Litze) aus elektrostatisch be-
flockten Faden zu einem schlauchartigen Geflecht
(Rundgeflecht) vernaht und axial auf den Schlauch auf-
gezogen oder umfanglich um den Schlauch gewickelt
und vernaht werden.

[0022] Vorzugsweise ist aber gemal Anspruch 10 die
Umflechtung aus elektrostatisch beflockten Faden direkt
beim Flechtvorgang auf dem Schlauch als Flechtkern ge-
bildet.

KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN UND
FOTOS

[0023] Weitere Einzelheiten der Erfindung werden
nachfolgend anhand schematischer Zeichnungen und
Fotos naher beschrieben. Die schematischen Zeichnun-
gen stellen etwa 23 bis 25-fach vergréRerte Querschnitte
durch beflockte multifile Faden dar. Es zeigen:

Fig. 1 eine fotografische AuRenansicht eines
kurzen Schlauchabschnitts, der mit einer
Umflechtung nach dem Stand der Tech-
nik versehen ist,

Fig. 2 eine fotografische AuRenansicht eines
Schlauchabschnitts, der mit einer Um-
flechtung aus einem elektrostatisch be-
flockten multifilen Faden versehen ist,
Fig. 3 eine weitere fotografische Auflenansicht
eines Schlauchabschnitts, der mit einer
Umflechtung aus einem anderen elektro-
statisch beflockten multifilen Faden ver-
sehen ist,

Fig. 4 bis 6  jeweils schematische Querschnitte durch
zwei benachbarte elektrostatisch beflock-
te multifile Faden aus der Umflechtung ei-
nes Staubsaugerschlauchs (nicht darge-
stellt), die aufgrund einer zunehmenden
Biegung des flexiblen Schlauchs eine zu-
nehmende Verringerung ihres gegensei-
tigen Abstands erfahren haben, wobei die
Kurzfasern zunehmend tiefer ineinander-
greifen, und

einen weiteren schematischen Quer-
schnitt durch zwei benachbart elektrosta-
tisch beflockte multi-file Faden aus der
Umflechtung eines Staubsauger-
schlauchs, die sich etwa in der in Fig. 6
gezeigten Abstandslage befinden, wobei
die Kurzfasern zusammengedriickt sind.

Fig. 7

DETAILLIERTE BESCHREIBUNG DER AUSFUH-
RUNGSBEISPIELE

[0024] In Fig. 1 sind die durch das locker auf den
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Schlauch (nicht dargestellt) aufgebrachte Geflecht aus
Flachmonofilen gebildeten Kanten und rautenférmige
Uberdeckungsliicken betréachtlicher GréRe deutlich zu
erkennen.

[0025] DieindenFig.4 bis 7 schematisch dargestellten
beflockten Faden, die entsprechend der Erfindung zum
Umflechten von Schlduchen verwendet werden, besit-
zen im gezeigten Beispiel einen multifilen Kern 1, der
von einer ringférmigen Schicht 2 aus Klebstoff umgeben
ist, in welcher die Kurzfasern 3, auch Flocken genannt,
mit mindestens einem Zehntel ihrer Lange in radialer
Richtung verankert sind. Der multifile Kern 1 und die
Klebstoffschicht 2 sind die steife Seele des beflockten
Fadens, wahrend die aus der Klebstoffschicht 2 vorste-
henden Kurzfasern 4 eine elastische Randschicht des
Fadens bilden.

[0026] Eine detaillierte Beschreibung des elektrostati-
schen Beflockungsverfahrens ist an dieser Stelle nicht
erforderlich, weil das Verfahren Stand der Technik ist.
Die kleinen leichten, die Elektrizitat nicht leitenden Kurz-
fasern werden im statischen elektrischen Feld in Rich-
tung der mit Klebstoff beschichteten Faden bewegt. Die
Bewegung der Kurzfasern beruht auf der Anziehung un-
gleichnamig geladener Korper. Beim elektrostatischen
Beflocken wird mit Gleichstrom gearbeitet. Im Beflo-
ckungsgerat nehmen die Kurzfasern elektrische Ladung
auf und sind bestrebt, diese Ladungseinheiten am ent-
gegengesetzten Pol wieder abzugeben. Dieser Gegen-
pol wird durch den zu beflockenden Faden gebildet. Da-
bei"schieRen" die Kurzfasernin Richtung des Gegenpols
und ordnen sich dabei mitihren Langsachsen parallel zu
den Kraftlinien, wobei sie in die Klebstoffschicht eindrin-
genund verankertwerden. Tatséchlicher Gegenpol kann
eine geerdete Metallform sein, tber die der zu beflocken-
de Faden gezogen wird. Der Klebstoffauftrag folgt kurz
vor Eintritt des Fadens in das Beflockungsgeréat.

[0027] Die Zusammensetzung der elektrostatisch be-
flockten Faden kann innerhalb der angegebenen Berei-
che variiert werden. Drei Varianten sind als Ausfiihrungs-
beispiele nachfolgend angegeben.

[0028] Ineinerersten Variante bestehtderflechtfertige
Faden zu 25 % aus einem Multiflament aus Polyamid 6
mit 700 dtex, 20 % Acrylklebstoff und 55 % Kurzfasern
aus Polyamid 6.6 mit 1.9 dtex und einer Lange von 0,65
mm. Der in Fig. 2 dargestellte Schlauch ist mit einem
elektrostatisch beflockten Faden dieser ersten Variante
umflochten. Der textile Charakter des Schlauches ist in
Fig. 2 gut erkennbar. Die Uberdeckungsliicken sind klei-
ner als bei dem konventionell umflochtenen Schlauch
geman Fig. 1.

[0029] Bei einer zweiten Variante besteht der flecht-
fertige Faden zu 18 % aus einem Multifilament aus Po-
lyamid 6 mit 700 dtex, 18 % Acrylklebstoff und 64 % Kurz-
fasern aus Polyamid 6.6 mit 1,9 dtex und einer Lange
von 0,95 mm. Entsprechend einer dritten Variante be-
steht der flechtfertige Faden zu 19 % aus einem Multifi-
lament aus Polyamid 6 mit 700 dtex, 16 % Acrylklebstoff
und 65 % Kurzfasern aus Polyamid 6.6 mit 3,3 dtex und
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1,0 mm Lange. Ein mit einem elektrostatisch beflockten
multifilen Faden entsprechend der dritten Variante um-
flochtener Schlauch ist in Fig. 3 dargestellt. Erkennbar
sind die Uberdeckungsliicken noch kleiner als bei der
Umflechtung gemaR Fig. 2. Auch dieser Schlauch zeich-
net sich durch eine textile Optik mit entsprechender Hap-
tik aus.

[0030] Wie schon erwdhnt kann die Umflechtung auf
unterschiedliche Weise auf den Schlauch aufgebracht
werden. Beim Aufziehen des Geflechts auf den Schlauch
wird das Geflecht in einem ersten Verfahrensschritt auf
einer Flechtmaschine hergestellt. Auf der Flechtmaschi-
ne sind ortsfeste drehbar gelagerte Spulenhalterschei-
ben konzentrisch um den Maschinenmittelpunkt ange-
ordnet. Durch die Drehung der Spulenhalterscheiben
werden die auf den Scheiben angebrachten mit dem
Flechtgarn umwickelten Spulen (auch Kléppel genannt)
von Spulenhalterscheibe zu Spulenhalterscheibe weiter-
gegeben. Dadurch dass die eine Halfte der Spulen sich
nach rechts und die andere Halfte nach links bewegt,
Uberkreuzen sich die Bahnen der Spulen. Gleichzeitig
werden die einzelnen Flechtgarne Giber dem Maschinen-
mittelpunkt nach oben abgezogen, so dass sie sich von
den Spulen abwickeln. Durch diese parallel ablaufenden
Vorgange werden die Faden Giber den Nachbarfaden ge-
hoben und anschlieend unter den nachsten Faden ge-
fuhrt, so dass sich am Flechtpunkt ein schlauchartiges
Geflecht (Rundgeflecht) bildet. Das so erzeugte Rund-
geflecht wird anschlieend in einem zweiten Verfahrens-
schrittiber den Schlauch gezogen und bildet die erwahn-
te textilartige Schutzhaut aus beflocktem Garn. Es ist
auch mdglich, dass anstelle eines Rundgeflechts ein
Flachgeflecht, eine sogenannte Litze, erzeugt wird. Die-
se kann dann entweder zu einem Rundgeflecht verndht
und Uber den Schlauch gezogen werden, oder um den
Schlauch gewickelt und dann vernédht werden.

[0031] Beim direkten Umflechten des Schlauches wird
das Geflecht wahrend des Flechtverfahrens auf den
Schlauch aufgebracht. Der Aufbau und das Funktions-
prinzip der Flechtanlage entsprichtim Wesentlichen der
soeben beschriebenen Erzeugung des Rundgeflechts.
Der Unterschied besteht darin, dass sich im Maschinen-
mittelpunkt, um den die Spulenhalter konzentrisch ange-
ordnet sind, eine (")ffnung befindet, durch die der
Schlauch nach oben geflihrt wird. Hierbei bildet der
Schlauch selbst den sogenannten Flechtkern, auf dem
sich das Geflecht bildet. Diese Verfahren sind an sich
jeweils Stand der Technik, so dass nahere Erlauterungen
dazu entbehrlich sind.

Patentanspriiche

1. Flexibler Schlauch, insbesondere Staubsauger-
schlauch, mit profilierter AuRenumfangsflache, wel-
che durch eine Umflechtung aus monofilen oder mul-
tiflen Faden, die aus einem thermoplastischen
Kunststoff bestehen, unter Bildung einer geglatteten
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AuBenumfangsflache lberdeckt ist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Umflechtung aus mit Kurz-
fasern aus thermoplastischem Kunststoff beflockten
monofilen oder multifilen Faden gebildet ist.

Flexibler Schlauch nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Umflechtung aus einer Mi-
schung aus beflockten und unbeflockten Faden ge-
bildet ist.

Flexibler Schlauch nach Anspurch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die beflockten Faden
elektrostatisch beflockt sind.

Flexibler Schlauch nach Anspruch 3, gekennzeich-
netdurch die nachstehende Zusammensetzung der
elektrostatisch beflockten Faden: 16 bis 27 % Mul-
tifilament aus Polyamid 6 mit 700 dtex, 14 bis 22 %
Acrylklebstoff und 51 bis 69 % Beflockungs-Kurzfa-
sern aus Polyamid 6.6 mit 1,9 bis 3,3 dtex und einer
Lange zwischen 0,65 und 1,0 mm.

Flexibler Schlauch nach Anspruch 4, gekennzeich-
net durch die nachstehende Zusammensetzung der
elektrostatisch beflockten Faden: 23 bis 27 % Mul-
tifilament aus Polyamid 6 mit 700 dtex, 18 bis 22 %
Acrylklebstoff und 51 bis 59 % Beflockungs-Kurzfa-
sern aus Polyamid 6.6 mit 1,9 dtex und einer Lange
von 0,65 mm.

Flexibler Schlauch nach Anspruch 4, gekennzeich-
netdurch die nachstehende Zusammensetzung der
elektrostatisch beflockten Faden: 16 bis 20 % Mul-
tifilament aus Polyamid 6 mit 700 dtex, 16 bis 20 %
Acrylklebstoff und 60 bis 68 % Beflockungs-Kurzfa-
sern aus Polyamid 6.6 mit 1,9 dtex und einer Lange
von 0,95 mm.

Flexibler Schlauch nach Anspruch 4, gekennzeich-
netdurch die nachstehende Zusammensetzung der
elektrostatisch beflockten Faden: 17 bis 21 % Mul-
tifilament aus Polyamid 6 mit 700 dtex, 14 bis 18 %
Acrylklebstoff und 61 bis 69 % Beflockungs-Kurzfa-
sern aus Polyamid 6.6 mit 3,3 dtex und einer Lange
von 1,0 mm.

Flexibler Schlauch nach einem der vorangehenden
Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass
einfertiges schlauchartiges Geflecht (Rundgeflecht)
aus beflockten Faden auf den Schlauch axial aufge-
zogen ist.

Flexibler Schlauch nach einem der vorangehenden
Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass
ein fertiges Flachgeflecht (Litze) aus beflockten Fa-
den zu einem schlauchartigen Geflecht (Rundge-
flecht) vernaht und axial auf den Schlauch aufgezo-
gen oder umfénglich um den Schlauch gewickeltund
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vernaht ist.

Flexibler Schlauch nach einem der vorangehenden
Anspriiche 1bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass
die Umflechtung aus beflockten Faden direkt beim
Flechtvorgang auf dem Schlauch als Flechtkern ge-
bildet ist.

Claims

Flexible hose, particularly vacuum cleaner hose,
comprising a profiled outer circumferential surface
covered by a braiding of monofilament or multifila-
ment threads, which consist of a thermoplastic plas-
tics material, with formation of a smoothed outer cir-
cumferential surface, characterized in that the
braiding is formed from monofilament or multifila-
ment threads flock-coated with short fibers of ther-
moplastic plastics material.

Flexible hose according to claim 1, characterized
in that the braiding is formed from a mixture of
flocked and unflocked threads.

Flexible hose according to claim 1 or 2, character-
ized in that the flocked threads are electrostatically
flocked.

Flexible hose according to claim 3, characterized
by the following composition of the electrostatically
flocked threads: 16 to 27% multifilament of polya-
mide 6 with 700 dtex, 14 to 22% of acryl adhesive
and 51 to 69% of flocking short fibers of polyamide
6.6 with 1.9 to 3.3 dtex and a length of between 0.65
and 1.0 mm.

Flexible hose according to claim 4, characterized
by the following composition of the electrostatically
flocked threads: 23 to 27% multifilament of polya-
mide 6 with 700 dtex, 18 to 22% of acryl adhesive
and 51 to 59% of flocking short fibers of polyamide
6.6 with 1.9 dtex and a length of 0.65 mm.

Flexible hose according to claim 4, characterized
by the following composition of the electrostatically
flocked threads: 16 to 20% multifilament of polya-
mide 6 with 700 dtex, 16 to 20% of acryl adhesive
and 60 to 68% of flocking short fibers of polyamide
6.6 with 1.9 dtex and a length of 0.95 mm.

Flexible hose according to claim 4, characterized
by the following composition of the electrostatically
flocked threads: 17 to 21% multifilament of polya-
mide 6 with 700 dtex, 14 to 18% of acryl adhesive
and 61 to 69% flocking short fibers of polyamide 6.6
with 3.3 dtex and a length of 1.0 mm.
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Flexible hose according to any one of the preceding
claims 1to 7, characterized in that a finished hose-
like braid (round braid) of flocked threads is axially
drawn onto the hose.

Flexible hose according to any one of the preceding
claims 1 to 7, characterized in that a finished flat
braid (strands) of flocked threads is seamed to form
a hose-like braid (round braid) and axially drawn onto
the hose or is wound circumferentially around the
hose and seamed.

Flexible hose according to any one of the preceding
claims 1 to 7, characterized in that the braiding of
flocked threads is formed directly on the hose as
braid core during the braiding process.

Revendications

Tuyau flexible, notamment tuyau d’aspirateur, a sur-
face périphérique extérieure profilée, qui est recou-
verte par une enveloppe tressée en fils monofilaires
ou multifilaires, qui sontréalisés en une matiére plas-
tique thermoplastique, en formant ainsi une surface
périphérique extérieure lissée, caractérisé en ce
que I'enveloppe tressée est formée de fils monofi-
laires ou multifilaires floqués avec des fibres courtes
en matiére plastique thermoplastique.

Tuyau flexible selon la revendication 1, caractérisé
en ce que I'enveloppe tressée est formée d’un mé-
lange de fils floqués et non floqués.

Tuyau flexible selon la revendication 1 ou la reven-
dication 2, caractérisé en ce que les fils floqués ont
été floqués par voie électrostatique.

Tuyau flexible selon la revendication 3, caractérisé
par la composition suivante des fils floqués par voie
électrostatique : 16 a 27 % de multi-filaments en po-
lyamide 6, de 700 dtex, 14 a 22 % de colle acrylique
et 51 a2 69 % de fibres courtes de flocage en polya-
mide 6.6, de 1,9 a 3,3 dtex et d’'une longueur de 0,65
a 1,0 mm.

Tuyau flexible selon la revendication 4, caractérisé
par la composition suivante des fils floqués par voie
électrostatique : 23 a 27 % de multi-filaments en po-
lyamide 6, de 700 dtex, 18 a 22 % de colle acrylique
et 51 a2 59 % de fibres courtes de flocage en polya-
mide 6.6, de 1,9 dtex et d’'une longueur de 0,65 mm.

Tuyau flexible selon la revendication 4, caractérisé
par la composition suivante des fils floqués par voie
électrostatique : 16 a 20 % de multi-filaments en po-
lyamide 6, de 700 dtex, 16 a 20 % de colle acrylique
et 60 a 68 % de fibres courtes de flocage en polya-
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mide 6.6, de 1,9 dtex et d’'une longueur de 0,95 mm.

Tuyau flexible selon la revendication 4, caractérisé
par la composition suivante des fils floqués par voie
électrostatique : 17 a 21 % de multi-filaments en po-
lyamide 6, de 700 dtex, 14 a 18 % de colle acrylique
et 61 a 69 % de fibres courtes de flocage en polya-
mide 6.6, de 3,3 dtex et d’une longueur de 1,0 mm.

Tuyau flexible selon I'une des revendications précé-
dentes 1 a 7, caractérisé en ce qu’une tresse finie
en forme de boyau (tresse ronde) en fils floqués, est
enfilée axialement sur le tuyau.

Tuyau flexible selon I'une des revendications précé-
dentes 1 a 7, caractérisé en ce qu’une tresse finie
plate (bande tressée) en fils floqués, est cousue en
une tresse en forme de boyau (tresse ronde) et est
enfilée axialement sur le tuyau, ou bien est enroulée
sur la périphérie du tuyau et est cousue.

Tuyau flexible selon I'une des revendications précé-
dentes 1 a 7, caractérisé en ce que l'enveloppe
tressée en fils floqués est formée directement lors
de l'opération de tressage sur le tuyau servant de
noyau de tressage.
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FIG. 1
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FIG. 5
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